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Stranggepresstes Verbundproffl und Verfehren 2^11 s^^^ 

zeitgleich stranggepressteaEinzelrohren imttds emer Spulei^^ 



Die Erfindung betriffk ein- stranggepresstes Veibundprofil. insbesondere zur Verwendui« 
in eiaem Verfahren. zum separatem Aufspulen von zwei zeitgleich stranggepressten 
. Einzelrolienmiltels.eirierSpuleanric^ 

• Zur ErhShung der Produkdonaeistung W zur Red^^ 
Strangpressprofilen ist es . bekannt Mehrfach-Strangpresslinge zu pressen. In. der 
DE 31 31 155 C2 wd die Herstellnng eines solchen Mehrfech-Strangpresslings fur die 
Anwendung als Abstandhalter-Hohlprbfil fiir Mehrscheibeaverglasungen beschriebea. In 
-eiaem Ausfuhrungsbeispiei sind vier Abstandhaiter-Hohlprofile im Verbund- dnes 
Mehrfach-Strangpresslings paraUel nebeneinander Uegend dargestelh. Der Verbund wd 
durcheiaenSteggebildetuadistimQuersdnuttsodimensioaiert,dassernadiV^^^^^ 
der Strangpressnmtrize formstabil bleibt. Um die Einzdprome za erf^ 
. Stege abgetr^mt.. Dazu sind jeweUs an dea Eadea der Stegwand schwacheade. 
durchlanfende Kerben vorgesehen. Beim Strangpressen gerader Langen . dieser 
Mehrfechstrlnge diese von einer Ziehvonicl^ gehalten 
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von typikcherweise 30 bis 100 m- gefuhrt. Ein qua^-kontinuierUches Verfahren zur 
■Gewinnung von Einzdstr^ngen ist . nicht gezeigt. Beim quasi-konWerHchen 
Strangpressen mit nachfolgendem Aufspulen werden Stranglangen von mehreren hundert 
bismehrerentaasendMetemerreicht Jedoch werden in der Kegel Einzelstrange gepresst, 
da Gesclrwindigkeiteuntersohiede der aus den einzelnen Werkzeugdurchbruchen der 
Strangpresse austretenden EinzelstrSnge durch die Ziehvorrichtung nicht ausgeglichen 
werden kQnnen. En, Aufwidceln mehrerer Strange mit einer Spuleinrichtung ist dann 
aufgrund der sich aufeddierenden Stranglangendifferenzen nicht mehr moglich. 
Typischerweise wird das Problem gelost, indem eine der Anzahl der 
Werkzeugdurchbrache entsprechende Anzahl von unabhangigen Spuleinricbtungen . 
installiert wird. Dies bedeutet in nachteiUger Weise einen erbohten Anlagenbedarf. Auch 
I ist damit die Anzahl der m5gUchen Strange aufgrund des notwendigen Raumes und der 
WerkzeuggrSBe beschrankt. 

Aufgabe der Erfindung ist es. emn^gUchst kostengonstiges Verfehrenzum 
mehreren zeitgleich gepressten Strangpressprofilen zu entwickehL 

Die Aufgabe wird durch ein Verfid^en gemafl Anspruch 8 gelost. wobei im ersten 
Verfahrensschritt dn stranggepresstes Verbundprofil gemaB Anspruch 1 erzeugt wird. 
Dieses einstiickig stranggepresste . Verbundprofil besteht aus mindestens zwei 
Einzelrohren, die.ttber emen dtinnen AbreiBsteg miteinander verbunden sind. Durch den 
Steg wird eine absolute Synchronisation der Stranggeschwmdigkeiten der 
^ Einzelrbhrstrange und damit der StrangUngen erzielt. Voi^agsweise nach dem AbkOhlen 
^ des Verbundprofilstranges erfolgt in. einer Tremivorrichtung das Auftrennen der 
Verbindung der Einzelrohre in dem Verbundprofil. Diese Verbindung ist konstruktrv 
votzugsweise als SollbruchsteUe ausgelegt. Das Tremien der Strange der Einzelrohre 
erfolgt idealerweise durch ReiBen. wobei das AufireiBen horizontal bzw. vertikal m Bezug . 
auf die Anordnung der Einzelrohre zadnander erfolgen kann. Nach dem Tremaen der 
Einzelstrange werden diese ausemandergefiihrt und in separaten Wickelberexchen 
aufgewickelt, wobei diese Bereiche auf dner oder mehreren Spulen tiber dnen Antneb 
einer Spuleinrichtung angetrieben werden. Dies bedeutet, dass nur dne Spuldnrichtung 
notwendig ist und damit die Investitionskosten ftr dne solche Anlage auf einem medrigem 
Niveau gehaltenwerden k6mien.WeitereEinzdhdten und Vortdle der Erfindung ergeb^^ 
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ach aus den Unteranspriichen und. der nachfolgenden Beschreibimg, in der ein 
AusfUhrungsbeispid der Eifiadiing aufgezeigt -wird. Die Eifindung ist jedock nicht auf 
diese AusfCLhruiigsfonn besdii&akt. Es zdgen: 

Pig, 1 etoe Schnittansicht des stranggepresstea Ved>uiulprofils^ 

■ Fig! 2 einen vergrSBertcQ Ausschnitt aus der Schnittansicht des 

stranggepressten Verbundprofils gem&B Fig. 1, 

Fig. 3 eine Prinzip-Slazze einer mSglichen Ausfuhrungsform des 

' erfindungsgem^enVerfahrens. 

In der Fig. 1 ist der. Querschnitt des stranggepressten Verbundprofils 10 gezeigt, wie es 
durch Strangpressen erhalten werden kann. Dieses Verbundprofil 10 besteht aus zwei 
Einzelrohren 20, 30, die jeweils einen Flachprofilquerschnitt zeigen mit zwei parallelen . 
Brdtseiten 21, 22 bzw. 3 1, 32 und zwei diese verbindenden gewolbten Schmalseiten 23, 
24 bzw. 33, 34. Die Einzelrohre 20, 30 sind in dem stranggepressten Verbundprofil 10 
nebeneinander angeordnet und an ihrer Sclunalseite 24, 34 uber einen AbreiBsteg 40 
mitemandea: verbunderL .Es ist selbstverstaadllch auch denkbar, dass mehr als zwei 
Einzelroljre uber AbreiBstege 40 miteinander verbunden -werden. Des weiteren konnen die 
die Brertseiten 21, 22 bzw. 31,. 32 verbindenden Schmalseiten 23, 24 bzw. 33, 34 auch 
.^^^ eben aiisgestaitet spin. Die Einzekohre 20, 30 niQssen keinai Flachprofilquerschnitt 
j^^^ aufweisen. Es sind beispielsweise audi tun andere Querschnittsfcrmen, wie beispielsweise 
nmde Oder ovale Einzelrohre, moglich. 

Die Einzelrohre 20; 30 haben in diesem Ausfiihrungsbdspiel eine gleiche AuBeor und 
lonengeometrie. Die Einzebohre 20, 30 k5nnen auch eine .unterschiedliche - AuBen- xmd 
Innengeometrie aufweisen. In der Kegel wird jedoch die H5he der Bnzebx)hre 20, 30 
gldch sein und .vprzugs^weise nur die Breite der Einzelrohre 20, 30 variieren. Die in der 
Fig. 1 gezeigten Einzelrohre 20, 30 zeigen jeweils vier KanSle 25, 35 die durch 
KanalwSnde 26, 36 voneinander abgetreniit werden. . 
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Die Wandung.der Einzelrohre 20, 30 ist in dem Ansfuhmngsbeispiel gemaB Fig. 1 imd 2 
voa einer gldchmafligen Wanddicke.. Filr einunprob^ 

Einzelrohre 20, 30 ist es von Vorteil, wenn die Wanddicke (^v2) der Schmalseite 24 und 
die Wanddicke (v/3) der Schmalseite 34. wdcbe iiber den AbreiBsteg 40 miteinander 
verbunden sind, gr6Ber ist als die Wanddicke (w4) des AbreiBsteges 40. Vorzugsweise 
soUte die Wanddicke (w4) des AbreiBsteges 40 urn wemgstens 20 % geringer sein, als die 
Wanddicken {vKL) und der anliegenden Schmalseiten 24, 34. Die Breite b des 
AbreiBsteges 40 ist minimal- auszulegen Bei der Herstelhmg eines stranggepressten 
Verbundproms 10 haben sich Breiten b des AbreiBsteges 40 von 0,1 bis 0,3 min bewahrt. 

GrdflereBr^ten b des AbreiBsteges 40 sind mogUch, haben jedoch den Nachteil. dass bei 
. : einer etwa mittigen Tremmng des AbreiBsteges 40 vmnotig viel Material am Radius der 
I Einzelprofile 20. 30 verblabt Solche Einzelrohre 20, 30 mit aufgerautem, zusatzUchen 
Material am Radius mOssen in diiem zusatzlichen Arbeitsschritt geglattet werden, 
■ beispidsweise mittefe Rollen oder Gieitsteine oder schabende Messer. Es ist . 
selbstverstandlich auch moglich, die beiden Einzelrohre 20, 30 nicht durch eine mittige 
Tremiung des AbreiBsteges 40 vondnander za lOsen. sondern den AbreiBsteg 40 an zwei 
Trennstellen von den Einzelprofilen 20, 30 zu-entfemen. beispielsweise bei Einzelrohren 
^ 20, 30 mit- ebenen Schmalseiten 24, 34. die durch einen relativ breiten AbreiBsteg 40 
miteinander verbunden. sind. . Ein AbrdBen erfolgt in diesem Fall unmittelbar, an dea 
Schmalseiten 24. 34. Nach dem Trennen splcher Einzebrohre 20, 30 mnss jedoch der 
abgetremrte AbreiBsteg 40 entsorgt werdea Aus den vorgenannt«i GrOnden hat sich ein 
^ AbreiBsteg 40 von minimalen Brdte b als vorteilhaft herausgestellt. Dieser AbreiBsteg 40 
i wird vorzugsweise mittig beim.Trennen der Einzelrohre 20. 30 geteilt ffietza kann in 
Voxteilhafterweise der AbreiBsteg 40 mit einer oder z^ei Sollbmchstellen 42, 43 versehen 
werden, die vorzugsweise. mittig und gegeniiberUegend angeordnet. werden. Der 
AbreiBsteg 40 ist in den Fig. 1 und 2 urn einen Absatz 41 zuruckversetzt angeordnet. Es 

auch denkbar, dass ein solcher AbreiBsteg 40 als Verlllngeiung der Breitseiten 21, 31 bzw. 
22. 32 angeordnet ist Die in den Fifr 1 und 2 dargesteUte Ausfflhningsfim^ 

. bevoizugt 

Je nach Anwendungszwed. kann ein solches stranggepresstes Verbundprofil 10 nachdem- 
■ ■ es die Strangpressmatrize der Strangpr^e (A) verlasst in einem nachfolgenden 
Beaibeitungsschritt (B) beschichtet werden Bdspielsweise mit einer Zink-, Fhissmittel- 
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ote I.«b«chicbto,«. WW «n. ^iche B«cbichtung W votgeaden, techlsaft das 
V«*o»ip<« .0 » d« :R»gd d« T««ta™nid«»g (C). In der rig. 3 M ta emer 
p^SIdi^ to.Ifcr«dta*.v=*ta«. d>«g=«611t D.S Vexbuadprofil W v«Us« d.e 
Stt..^ (A) d« S».«3u«ri»g»^^ 

.B«chicb«i.«a™nich«i.g (B) und »«hli*od eb. TroiitaBg- od« BlMvomchMg 
(O bevor d«. aranggepr^ste VHbundprc*!^ 10 mer Tii^orrichtung (P) z^geSttrt 
^ In dieser Tlnzervomchtung CD) rfolgt eta Ab^eich der 
Sfa,,,^,,,«ri,«g^ des Verbundprpffl. 10 am der Strangpresae und der 

G»ohwtadigM. (v3) Spuletoriclmmg (S). d.t das VeAundprofil 10 v«to. d>e 
TSnzerVonichMg P) n* «n«. gteicbnJBigen CHsolmindigka (v2). d« te 
. Gesobwindi^ (v3) der Spdeinrid«ung (S) en«pricbt Der W der 
I G««glr=i«neriblgttaderBegdfiberzw«RoUen.wobei.bind.^ 
■gegenOberderzweil».Roilebe«ega=his.:meaeMe(R)k»tadanAd=nW 
VeAundprom 10 in der T»,^oniobtung (D) dur^Buft. verBngem und son-t em 
Ab«nkend«(3eachwindi^berb««Unen.D..mi.gleiebm^ 

^ to Tiuzervorriebnuig (D) -pretend, Vert«nd^m 10 gd«« dann in erne - . 
TrennvomctongCB). In dieser T*ennv«.icb«ng^^(^ 1°--"' 
. ^eStt»n6ederEin.elrohre 20,30 .uft.ri.s=aHn»Iel»s^..fl^ 
^ horiz<«tale reiB^cblusaaitige OAung, der, Verbindung >iach.n .,den zwe, , _ 
nebeneinander angeordne^m Stttnge der Ein^drobre-20, 30 am AbrriB^eg 40 
diesem Fall warden die Einzelrolne 20. 30 saitUeh voneinand« wegbe«egt Es .at jedod> 
^ ^d, ein '"tikalea OffiL... der Verbindung zwi»=h«. den zwei «beneinaBd« 
i angeordne^n S«ngen der Einzelrohre 20. 30 am AbreiBateg 40 n«>gUi In dieaem FH 
wird ein Str»% beUpielaweia. daa Einzelroto 20. nad. oben nnd der =nd«. Strang. 
beUpielaweiae daa Einzelrohr 30. nacK nntin bewegt Ea iat i«iooh ni6glieb. daaa n« 
eta Strang, beiapielswdae das Etozelrobr 20,™n d«n Verbundprofll lOwe^ewegtwd. 
Die entatebenden Bnzelstrsnge der Einzdrobre 20 und 30 wd« dann aep«r.t 
weitergefflbr,. Wie der Kg. 3 zu entudunen. werden die Einzebobratrange 20. 30 Ober 
Men (F) und (G) und anacbUeBend Ober Varlegennme 00 to Koi«-8 Spuld^id^ 
bewegt Die Geschwmdigkei. der Einzelrobratrang. iat un.«indert . nod. d» 
Geacbwindi^ (v2) dea Verbundprofila 10 w der Trenndnndlung (p). Dre 
-Etazdrobrstringe 20. 30 gdaogen .von der Trenn=inrid*ung ® obne pUat^cbe 
V^fcnnung bis zur Spulelnriclmmg (S). wo jeder Strang aeparat auf dn. Spul. 



a,,,d!Wnge 20, 30.« der Spoleta^ 



\ . •, !™ffiFii.'3 ia dSs VeitaBdproffl.lO nit ebier ewms 

^ - • o,,a^rl^utet Die EmzeliohrstrSnge zu, 3^, ^^ 

zeitgleichaianggepiMStenEllizMroiireii . . 
b<«o™g.= Amfthrungsfom d« Verittreo., 



■werden; 



^ Zei^ Ode. 
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Bezugszeichenii.ste: 
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Veibundprofil • 

20 Einzelrobr 

21 Breitseite 

22 Breitseite 

23 Schmalseite 

24 Schmalseite 

25 Kanal 

26 Kanahvand 

30 Einzelrobr 

31 Breitseite 

32 Breitseite 

33 Schmalseite. 

34 Schmalseite 

35 Kanal 

36 Kanalwand 

40 . - AbreiBsteg 

41 . Absatz 

42 SoEbruchstelle;. 

43 Sollbruchstelle 



B oberflachenbeschichtung 

C ' Trocknung/ Ktihlung 

U . Tanzervorrichtimg 

B Trennvorrichtung 

G Rolle 
H 



S SpulwiuAchtung 

51 . Spuie 

52 Spule 

b Breitevon40 

^ Wanddickevon23,24 

^ Wanddickevon33,34 

^ StraSgeschwindigkeitnachD 
.. v3 Spulgeschwindigkeit 
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Pa.tentaiisprilche:. 

Stmiggepresstes Verbundprofil. vorzugsweise 
Alvinuniujnlegjerung, 

„„bd to ^-ioldge «««g.pr.3s« V«bmdproffl (10) Bu. mmde,«m «.ei 
Eta*.hre,: (20. 36) gl«cher oder <*«M«»ch=r Anl3«. ^ to-^m*.. 



to Efaairohr (20) mit sdner SoBerea Wmtag B>tad«tens «nea K«.«l (2S 



dadurdi gekennzeidmet, dass 

die Einzekohre (20, 30) nebenemander angeordnet und uber AbreiBstege (40) 
miteinanderverbundensind, 

wobd die AbreiBstege. (40) eine miBimale Breite (b), die dem Abstand der beiden 
Einzelrohre (20. 30) entspricht, besitzen und 

wobei die AbrdBste^e (40) eine Wanddicke (w4) aufWeisen. die wenigstens 20o/c 
r ist ab die Wanddid^e (V.2, w3) der WanduBgen der anUegendeaHn^^^ 



(20,30), 

Siranggepresstes Verbuiidprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Hnzelrohr (20) daen Flachprofilquerschmtt mit zwei paraUelen Breitseitea (21. 22) 
und zwei diese verbindendea *eaen oder gewolbten Schmalseiten (23, 24) a^e^ 
wobeidieSchinflls^n-(23,24)diie Wanddicke(w2) besitzen,. 
• dasEiazelrohrOO) dnen Hachprofflquerschmtt rmt zwei paraUeleu Breitseit^ 
32) und zwd diese verbindenden ebenea oder gewolbtea Schmalseiten (33. 34) 
aufweist,wobeidieSchn^eiten(33..34)dBeWanddicke(w3)besitzen^ 
die EiBzelrohre (20, 30) nebendnander angeordaet und an einer ihrer Sdanalserten 
(24, 34).flberAbreiBstege (40) miteinanderverbundensind. 



BUSB» !ifflSNT2aBSL»LUDEWlG 



^obd die AbrdBstege (40) eine Wanddidce (^v4) besitzen, . die weaigstens 20^^ 

gerir^eristals dieWaMdicke (v^) der anUegendenSctoa^ 

wemgstens 20-/0 germger ist als die Wanddid^ (^) der aidiegenden Schmalserte 

(34). 

3 Strai^epresstes Verbundpromgen^ Anspmchl Oder 2, dadurch 
dassdieAbreiBstege(40)emeBrdte(b)von0.1bis0.3nniib^^^^^ 

4 Siranggepresstes Verbundprofil nach einem der AnsprticKe 1 bis 3, dadurch 
gek««^ichnet, dass.die Einzelrohre (20. 30) mehrere durchlauferuie Kanale (25, 35) 
bUdende Kanalwande (26, 36) aufweisea. 

5 Stranggepresstes Verbundprofil nach einem der Anspruche I bis 4, dadurdx 
■ gd^nnzeidmet, dass die zweinebendnanderangeor^^ 

^enum den Absatz (41) zurQdcversetzt angeordneten ■ AbreiBsteg (40) miteinander 
verbunden sind und dieser AbreiBsteg (40) mit mindestens einer SoUbruchsteUe (42. 
43)vwsehenist. 

■ 6 Stranggepresstes Verbundprofil gemSfi den Ansprachen V bis 5. dadurch 
■ gekennzeichnet. dass das Verbundprofil (10). an seinen auBefen Oberflachen, hex 
Einzelrohren(20,30)nutnachprofil«luerschnittvorzugsweiseandenBrerte^^^ 
22; 31, 32) derEinzelrohre (20, 30), mit dner.Beschichtung versehenist. 



s Verbundprofil gemaB Anspruch 6. dadurch gekennzdchnet, dass es 
.„_"bei der Beschichtung um eme . Zinkbeschiditung und/oder eine. 
Flussmittelbeschichtung und/oder eine Lotbeschichtung handdt 



8. Verfehrenzunisep^enAufspulenvonzweizeitgleichstranggepre^^^^ 
(20, 30) mittds einer Spuleinrichiung, 

dadurch gekennzeichnet, dass 



BUSE • MENTZaBSL • liXIDEWIG 



ein Strang eines Verbundproffls (10) anfgebaut aus mindestens zweiEinzelrohren (20, 
30) gleicher oder unlerschiedlicher AuBen- und Innengeometrie. ^obei die 
nebeneinand^ angeordneten Einzelrohre (20, 30) uber AbreiBstege (40) mheinander 
verbunden sind, stranggeprMstvrird, 

der mt dner Strangaustdttsgeschwindigkeit (vl> aas der Sirangpresse (A) austretende 
■ Strang des. Verbundprofils (10) eiiifir Geschwmdigkeitsregelungseinnchtung (D). 
zugefiihrt wird, wo der Strang des Verbundprofils.(lO) auf me Geschwindigkeit (v2) 



anschUeBendwkd ineinerTremiYoirichtung(E)der.S^^ Verbundprofils (10) 
. in zwei separate Strange der Einzelrohre (20, 30) aufgeiisseii,. 

die Strange der Enzelrohre (20, 30) werden dann separat mit mverSnderter 
Geschwdigkeit (v2) einer Spuleinrichtnng (S) zugefuhxt, wo die Strange der 
Einzelrohre (20, 30) separat aufjeeineSpule (SI, S2) au^ckdt werden, wober die 
beiden Spulen (SI, S2) der Spuieinrichtung (S) tiber einen gemmsamen Antneb nut 
der Spulgeschwindigkdt (v3). die der Geschwin^eit (v2) entspricht, bewegt 
. werden. 

9 Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der aus der Strangpresse 
(A).austretende Strang des Verbundprofils (10) eine Oberflachenbeschichtungssstation 
CB) mit anschlieBender trocknung^Aushartung und/oder. Kuhlung (C) durchlSuft, 
bevor der Strang einer TSnzervorrichtung (D) . zagefflhrt wird.. 

10 Verfahren nach Anspruch 9, dadurch. gekennzeichnet. dass es sich bd <ier 
Oberflachenbeschichtung vorzugsweise um eine Verzinkung und/oder um erne 

Ixjtbeschichtung und/oder urn eine Flussmittdbeschichtung handeft^ 
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Verfehren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet. dass der aus der 
Strangpresse (A) austretende Strang des Verbundprofils (10) oder der beschichtete 
und/oder abgekflhlte Strang zwischenzdtlich auf eine Spule aufeecoilt wird und zu 
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einer spSteren 
(E)zugefillirtwird. 



Zeit Oder an einem andaen Ort abgecoUt iind einer Tiennvoirichtung 



12 Vcrfehren nach einem der Ansprflche 8 bis 11, daduich gekem^ddmet,. dass es sich 
bd der Geschwindigkeitsregehmgsdnrichtung (D) um eine TSnzervorrichtung handelt. 



13 Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 11. dadurch gekemizdchnet, dasa es dch 
bei der Geschwmdigkeitsregelungseinrichtung (D) um erne 

^ Drehmomentregekmgseinrichtung handelt. 

14 Verfehren nach einem der Anspriiche 8 bis 13. dadurch gekem^eichnet, dass in der 
. Tremivorrichtung (E) das AnfreiBen des Stranges des einstuckigen Verbundprofils 

■ (10) durch horizontale reiBverschlussartige Offimng der Verbindung zwischen den 
zwei nebeneinander angeordneten Strangen der Einzelrohre (20, 30) am AbreiBsteg 
(40) erfolgt 

15 Verfidu^n nach emem der Anspradie 8 bis 13, dadurch geicemizd^ 
I ■ Trennvorridrtung (E) das AnfreiBen des- Stranges des einstaddgen Verbundprofils 
^ (10) durdi vertikales Offcung der Verbindung zwischen den zwd nebenemander 
angeordneten Strangen der Einzekohre (20. 30) am AbreiBsteg (40) erfolgt 



16 Verfahren nach Anspmdi 8. dadurch gdcennzdchnet. dass die EinzelrohrstrSnge (20. 
30) uber RDllen (F. G) und Verlegearme (H) separat mit unveranderter 
Geschwindigkeit (v2) und ohne plastisdre Verformung der Spuldnrichtung (S) 
zugefiihrt werden. 
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17 Veriahren nacfe Ansprudi 8. dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelrohrstrange (20, 
30) sq,aiat xnit unvetanderter GeschwincUgkeit (v2) auf je erne Spule (SI, S2) 
aufgewLckeh wdet, ^obei die bdden Spulea (SI. S2) der Spuleip^^ 
nebendnander angeordnet sind. 

18 Verftoen n^h Anspmch 8. dadurch gdcennzdchnet, dass^ 

30) separat mit unveifinderter Geschwindigkeit (v2) auf je dne Spule aufgewickelt 
werden, wobd die beiden Spulea.(Sl. S2) der Spul^chtung (S) ubereinaader 
angeordnet sind. 

19 Veriahren nach Aaspmch 8, dadurch gekeoBzeichnet, dass die Knzelrohrstxange (20, 
30) separat nut Vvertaderter Geschwindigkdt (v2) auf urrterschiedhche 
Wickelbereicheeiner Spule aufgewickelt werdea 

20 VerfahreanacheinemderAnspruche8bis.l9,dadurchgekerH^dchn^ 

- dasAufreiBeudesStrangesdesVeibundprofflsXloyandeuEii^ekohrs^^ 

30) entstelxeade: Rriflnaht durch Rotten oder Gleitsteiae oder schabende Messer 
geglattetwird. 
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Zusammenfassung: 



Die.ErfWm« b^riffi =m .tranggeprcstes Yetbundproffl, insb.^ z«r V«™.dong 
in etaem zum separata Aufspole^ von zwei zei«l»oh *angg.pr««n 

a^obren nu«eU emer Spulvornchmng. Dm e<an*.ngsgem^ sttangg^. 
Vabundprombes.*.u.,ande..«aszwdEtota>hre:.dia«berAhr«fl«eg«m«^ 

^tandea sind. Durcb die Abr=iO«ege.be»Hze« die au. der S»uw«s» »^e. 
B.„,„ta«ge ebe gleiebe Stt«.gse»chwindigl.ei. to einer Tre«vorricl«ung ™ri d. 
Vrtoadproffl in Einzelstr^e aufgerissen nnd die Einzelstt^e anfge^* Durd. da. 
. Abgleid^en von S«ngau«it..ge»chwindi8kei. und Spulgeaclxwindigkei. ™d da» 

WeisemOglich. 
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